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@ Etiketteneiniegeverfahren und -vorrichtung 

(§) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Bereit- 
stellen von mindestens einem, in eine Formhalfte eines 
Werkzeugs einer Kunststoffverarbeitungsmaschine, insbe- 
sondere SprttzguSmaschine oder Tiefzi eh maschine, einleg- 
baren Elnlegeetikett am Werkzeug der Maschine. Bei diesem 
Verfahren wird a us Etikettenband material durch eine im 
wesentlichen aus einer Stanzplatte und einem Schnittwerk- 
zeug bestehenden Stanzvorrichtung Einlegeetiketts heraus- 
gestanzt. Diese Einlegeetiketts werden durch einen zur 
Stanzvorrichtung zugehorigen Trager zum Werkzeug der 
Maschine uberfuhrt und zum Einlegen in dieses abgegeben. 
Bisher stellt es ein groSes Problem dar, dieses Gberfuhren 
mit einer ausreichend prazisen und knitterfreien Positionie- 
rung des Einlegeetiketts durchzufuhren. Dieses Problem 
wird dadurch beseitigt, daS die Einlegeetiketts nach dem 
Stanzvorgang von der im wesentlichen quer zur Stanzrich- 
■ tung verschiebbaren, als Trager ausgebildeten Stanzplatte 

* gehaiten und zum Werkzeug der Maschine uberfuhrt wer- 

* den. Des weiteren bezieht sich die vorliegende Erfindung auf 
eine Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Bereitstellen von mindestens einem, in eine Formhaifte 
eines Werkzeugs einer Kunststoffverarbeitungsmaschi- 5 
ne, insbesondere SpritzguBmaschine oder Tiefziehma- 
schine, einlegbaren Einlegeetikett am Werkzeug der 
Maschine, wobei die Einlegeetiketts aus Etikettenband- 
matenal durch eine im wesentlichen aus einer Stanz- 
platte und einem Schnittwerkzeug bestehenden Stanz- 10 
vorrichtung herausgestanzt, durch einen zur Stanzvor- 
nchtung zugehdrigen Trager zum Werkzeug der Ma- 
schine uberfuhrt und zum Einlegen in dieses abgegeben 
werden. Des weiteren bezieht sich die Erfindung auf 
eine Einlegevorrichtung, insbesondere zur Durchfuh- t 5 
rung dieses Verfahrens. 

Aus der EP-A-0 249 363 ist ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Bereitstellen von Einlegeetiketts an 
einer SpritzguBmaschine bekannt In dieser Druck- 
schrift ist beschrieben, daB Etikettenbandmaterial von 2 o 
emer Vorratsspule abgewickelt, uber ein Schnittwerk- 
zeug einer Stanzpresse gefuhrt und der zusammenhan- 
gende Stanzrest von einer weiteren Spule aufgewickelt 
wird. An der Stanzplatte ist ein Auslegerarm ange- 
bracht, der urn eine Achse schwenkbar gelagert ist 25 
Nach dem Aufdrucken der Stanzplatte auf das Schnitt- 
werkzeug und erfolgtem Ausstanzen der Einlegeeti- 
ketts aus dem Bandmaterial, wird das Schnittwerkzeug 
aus seiner Stanzposition in eine Obernahmeposition 
herausgefahren. In der Obernahmeposition wird das 30 
Einlegeetikett von einem mit einer Saugeinrichtung ver- 
sehenen Trager auf genommen und in den offenen Raum 
zwischen die geoffheten Fonnhalften des Werkzeugs 
der SpritzguBmaschine eingebracht und an die Form- 
mulde abgegeben. Der Nachteil dieses Verfahrens und 35 
dieser Vorrichtung besteht darin, daB das Einlegeetikett 
unmittelbar nach dem Ausstanzen auf oder zwischen 
den Schneiden des Schnittwerkzeugs aufliegt und das 
Einlegeetikett dadurch eine relativ undefinierte Position 
in der Obernahmeposition einnimmt. w 

Dies resultiert daraus, daB die Schneiden des Schneid- 
werkzeugs an ihrer Schneidkante schmaler sind als an 
lhrem FuB und dadurch das Einlegetikett niemals plan 
auf dem Schnittwerkzeug anliegen kann. Das Einlegee- 
tikett wird dann in der Obernahmeposition nicht gleich- 45 
maBig durch die Saugeinrichtung des Tragers ange- 
saugt, wodurch es zur Faltenbildung und ungenauen Po- 
sitionierung des Einlegeetiketts kommen kann. Es sei an 
dieser Stelle betont, daB es zur Herstellung von Kunst- 
stoffbehaltern, unter Verwendung in die Formmulde 50 
emgelegter Einlegeetiketts, wichtig ist, die Einlegeeti- 
ketts mit hdchster Prazision in die Formmulde einzu- 
bringen. Daraus ergibt sich, daB das Einlegeetikett von 
Anfang an positionsgenau und knitterfrei zugefuhrt 
werden muB. 55 

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung 
ein Verfahren zum Bereitstellen von Einlegeetiketts an 
einer Kunststoffverarbeitungsmaschine zu verwirkli- 
chen, bei dem mit hdchster Prazision die Einlegeetiketts 
positionsgenau und knitterfrei dem Werkzeugbereich 6 o 
der Maschine zugefuhrt werden konnen. Eine weitere 
Aufgabe dieser Erfindung ist es, eine Einlegevorrich- 
tung fur diesen Zweck bereitzustellen* 

Diese Aufgabe wird bei dem Verfahren erfindungsge- 
maB dadurch gelost, daB die Einlegeetiketts nach dem 6 5 
Stanzvorgang von der im wesentlichen quer zur Stanz- 
nchtung verschiebbaren, als Trager ausgebildeten 
Stanzplatte gehalten und zum Werkzeug der Kunst- 



stoffverarbeitungsmaschine uberfuhrt werden. Durch 
die Verwendung der in der Regel groBflachigen und 
ebenen Stanzplatte als Trager ist ein positionsgenaues 
und knitterfreies Entferaen der Einlegeetiketts vom 
Schnittwerkzeug moglich, so daB mit entsprechender 
Prazision die Einlegeetiketts an das Werkzeug der 
SpritzguBmaschine abgegeben werden konnen. Des 
weiteren hat diese Erfindung den Vorteil, daB gegen- 
uber dem Stand der Technik das Schnittwerkzeug nun- 
mehr unter Verwendung zusatzlicher Stanzplatten wei- 
tere Stanzvorgange ausfiihren kann, so daB eine gleich- 
zeitige Versorgung von mehreren Kunststoffverarbei- 
tungsmaschinen, insbesondere SpritzguBmaschinen, 
denkbar ware. 

Das Halten der Einlegeetiketts an der Stanzplatte 
kann am einfachsten dadurch erreicht werden, daB die 
Einlegeetiketts beim Stanzvorgang und Oberfuhren 
zum Werkzeug der SpritzguBmaschine auf der Stanz- 
platte festgesaugt werden. Das Obergeben im Bereich 
des Werkzeugs der Kunststoffverarbeitungsmaschine 
kann dann ebenfalls nur durch einfaches Abschalten der 
Ansaugung erfolgen. 

Um die Einlegeetiketts von der im ublichen ebenen 
Stanzplatte in eine dreidimensionale Formmulde pafige- 
nau einlegen zu kdnnen, kdnnen die Einlegeetiketts am 
Werkzeug der Kunststoffverarbeitungsmaschine an ein 
Emlegeorgan ubergeben werden, daB die Einlegeeti- 
ketts jeweils in eine Formhaifte einlegt und an diese 
abgibt 

Wenn bei einer weiteren Ausfuhrungsform die Einle- 
geetiketts von einer Obergabeeinheit von der Stanz- 
platte abgefuhrt und auf das Einlegeorgan aufgebracht 
werden, genugt es, wenn die Stanzplatte lediglich eine 
geradunige Bewegung zum Oberfuhren der Einlegeeti- 
ketts ausfuhrt Die meist in einer anderen Ebene und in 
einem anderen Winkel erfolgende Obergabe an das Ein- 
legeorgan kann dann in vorteilhafter Weise von einer 
entsprechend ausgestalteten Obergabeeinheit uber- 
nommen werden. 

Insbesondere bei der HersteUung von zylindrischen 
oder kegelstumpfformigen Behaltern konnen die Einle- 
geetiketts von der Obergabeeinheit tangential an das 
Einlegeorgan herangefuhrt werden. Durch diese MaB- 
nahme 1st ein formgenaues Ablegen der Einlegeetiketts 
bevorzugt durch Rotation oder durch eine Linearbewe- 
gung des Einlegeorgans moglich. 

Das Verfahren bietet daruber hinaus die Moglichkeit 
mehrere Enlegeetiketts gleichzeitig auszustanzen und 
von der Stanzplatte zu dem Werkzeug der Kunststoff- 
verarbeitungsmaschine zu Oberfuhren und zum Einle- 
gen in das Werkzeug abzugeben. Durch das erfindungs- 
gemaBe Verfahren konnen also auch Tandemwerkzeu- 
ge von insbesondere SpritzguBmaschinen mit entspre- 
chend vielen Einlegeetiketts gleichzeitig versorgt wer- 
den. 

Des weiteren bezieht sich die Erfindung auf eine Ein- 
legevorrichtung zum Bereitstellen von mindestens ei- 
nem, in eine Formhaifte eines Werkzeugs, einer Kunst- 
stoffverarbeitungsmaschine, insbesondere SpritzguB- 
maschine oder Tiefziehmaschine, einlegbaren Einlegee- 
tikett, mit einer im wesentlichen aus einer Stanzplatte 
und einem Schnittwerkzeug bestehenden Stanzvorrich- 
tung zum Stanzen der Einlegeetiketts aus Etiketten- 
bandmaterial und einem zur Stanzvorrichtung zugehd- 
rigen Trager, der die Einlegeetiketts zum Werkzeug der 
Maschine GberfOhrt und zum Einlegen in dieses abgibt 
Die Vorrichtung zeichnet sich insbesondere dadurch 
aus, daB der Trager von der Stanzplatte gebildet ist, die 
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quer zur Stanzrichtung verschiebbar angeordnet und 
mit Halteorganen zum Halten der Einiegeetiketts verse- 
hen ist Im Gegensatz zum Stand der Technik, wo ein 
Oberfiihren eines planpositionierten Einiegeetiketts 
nicht moglich ist, konnen durch diese Vorrichtung mit 
hoher Prazision Einiegeetiketts zum Einbringen in das 
Werkzeug einer Kunststoffverarbeitungsmaschine posi- 
tioniert werden. 

Von Vorteil ist es dabei, wenn die Stanzplatte auf 
einem Schlitten angeordnet ist, der zwischen Stanzvor- 
richtung und einer Abgabeposition in der Nahe des 
Werkzeugs der SpritzguBmaschine bin- und herfahrbar 
ist Wenn es verschiedene Formate von Einiegeetiketts 
erfordern, kann lediglich durch Austauschen der Stanz- 
platte der Schlitten der Einlegevorrichtung ohne nen- 
nenswerten Aufwand umgerustet werden. 

Eine besonders einfache Fiihrung des Schlittens kann 
dadurch erreicht werden, daB diese auf mindestens zwei 
im wesentlichen paralielen Fiihrungsstangen verschieb- 
bar gefuhrt ist 

Die FGhrungsstangen konnen hierbei jeweils die ge- 
wunschte Balm zum Verfahren des Schlittens im Raum 
vorherbestimmeiL Ein Schlitten kann auf Fuhrungsstan- 
gen insbesondere durch Rollkdrperfuhrungen beson- 
ders reibungsarm gefuhrt werden. 

Ein besonders schnelles Verfahren des Schlittens und 
somit das Heranfiihren von Einiegeetiketts in einer rela- 
tiv geringen Taktzeit kann dadurch erreicht werden, daB 
der Schlitten von einem Schnellantrieb, insbesondere 
ein Bandzylinderantrieb oder Servoantrieb, bewegbar 
ist Ein solcher Antrieb ermoglicht es, bei den ublichen 
Entfernungen von Schnittwerkzeug und Werkzeug der 
SpritzguBmaschine ein Heranfiihren der Einiegeetiketts 
im Bruchteil von einer Sekunde. 

Die Stanzkrafte konnen dadurch besser aufgefangen 
werden, indem die Stanzplatte in Stanzrichtung gegen 
eine ruckstellende Federkraft relativ zum Schlitten be- 
wegbar ist Des weiteren kann hierdurch eine zeitlich 
verlangerte Anlage am Schnittwerkzeug und somit 
mehr Zeit zur Ansaugung der Einiegeetiketts bereitge- 
stellt werden. 

Insbesondere vorteilhaft ist es, wenn die Stanzvor- 
richtung eine Exzenterpresse oder Hydrauiikzylinder 
oder Pneumatikzylinder umfaBt, die im vorbestimmten 
Takt auf die Stanzplatte in Stanzrichtung eine Kraft 
ausubt und diese auf das Schneidwerkzeug aufpreBt 
Exzenterpressen sind konstruktiv einf ach aufgebaut und 
beziiglich ihrer Anschaffungskosten relativ giinstig. Bei 
der Verwendung von Hydraulik- oder Pneumatikzylin- 
dern kann auf bereits an der Kunststoffverarbeitungs- 
maschine vorhandene Hydraulik- und/oder Pneumatik- 
anschlusse zuriickgegriffen werden. 

Eine besonders einfache konstruktive Losung die 
Stanzplatte gleichfdrmig durch die Presse mit einer 
Kraft zu beaufschlagen, obwohl der Schlitten dazwi- 
schen angeordnet sein kann, besteht darin, daB der 
Schlitten Offnungen aufweist durch die PreBbolzen der 
Presse beim Stanzvorgang in Stanzrichtung zur Anlage 
mit und zum Bewegen von der Stanzplatte einfuhrbar 
sind. Die PreBbolzen befinden sich also nur wahrend des 
Stanzvorgangs innerhalb dieser Offnungen, so daB an- 
schlieBend ein seitliches Verfahren des Schlittens unge- 
hindert ausfiihrbar ist Giinstigerweise werden die Hal- 
teorgane der Stanzplatte durch Saugelemente, z. B. in 
Form von Ansaugoffnungen, gebildet Diese Art von 
Halteorgan arbeitet im allgemeinen verschleiBfrei und 
zuverlSssig, sowie positionsgenau. 

Bei einer weiteren Ausfuhrungsform kann im Bereich 
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des Werkzeugs der Kunststoffverarbeitungsmaschine 
ein Einlegeorgan vorgesehen sein, das die Einiegeeti- 
ketts aufnimmt und in eine Formhalfte des Werkzeugs 
einlegt und jeweils an diese abgibt Durch das zusatzli- 
5 che Einlegeorgan muB die Stanzplatte nur relativ einfa- 
che Verfahrbewegungen ausfuhren, da das Einbringen 
der Einiegeetiketts in den Raum zwischen den Form- 
halften durch das Einlegeorgan ubernommen wird. 
Von groBem Vorteil ist es dabei, wenn das Einlegeor- 
io gan als Saughaltedorn ausgebildet ist In diesem Zusam- 
menhang wird auf die deutsche Patentanmeldung 
P 4 141 645 verwiesen. Dort wird bereits im Detail der 
Mechanismus eines solchen Saughaltedorns und dessen 
Vorteile beschrieben. 
15 Das Aufbringen der Einiegeetiketts auf das Einlege- 
organ kann dadurch vereinfacht werden, daB zwischen 
Einlegeorgan und der Stanzplatte in ihrer Abgabeposi- 
tion eine Obergabeeinheit angeordnet ist die die Einie- 
geetiketts von der Stanzplatte ubernimmt und im we- 
20 sentlichen positionsgenau an das Einlegeorgan abgibt 
Die Stanzplatte und das Einlegeorgan brauchen daher 
nur einfache Bewegungen auszufuhren. Wenn das Einle- 
georgan als Saughaltedorn ausgebildet ist braucht der 
bereits bekannte Bewegungsablauf einer solchen Ein- 
25 richtung nicht geandert zu werden, da die entsprechen- 
de Obergabebewegung von der Stanzplatte zum Einle- 
georgan von der Obergabeeinheit ubernommen wird. 

Giinstigerweise ist hierzu die Obergabeeinheit im we- 
sentlichen quer zur Stanzplatte verschiebbar angetrie- 
30 ben. Dadurch ist es nicht notig, die Stanzplatte unmittel- 
bar in den Raum zwischen die Formhalften des Werk- 
zeugs einzufahren. Die Verfahrbewegung der Stanz- 
platte vereinfacht sich dadurch nochmals. 

Urn die Einiegeetiketts formrichtig und paBgenau an 
35 die fur jeweils bestimmte Behaltnisse angepaBten Einle- 
georgane anzulegen, kann die Obergabeeinheit einen 
Schwenkkopf zur schwenkbaren Aufnahme der Einie- 
geetiketts aufweisen. Hierdurch ist eine Abgabe der 
Einiegeetiketts an das Einlegeorgan in nahezu samtli- 
40 chen Positionen und Winkellagen moglich. 

Konstruktiv besonders einfach kann der Schwenk- 
kopf ebenfalls Sauganschlusse aufweisen, die fiir eine 
genaue Anlage der Einiegeetiketts sorgen. 

Das Bereitstellen der Einiegeetiketts kann dadurch 
45 rationalisiert werden, daB die Stanzplatte mehrere Auf- 
nahmebereiche zum gieichzeitigen Stanzen und Auf- 
nehmen von mehreren Einiegeetiketts aufweist Ein Be- 
reitstellen von mehreren Einiegeetiketts insbesondere 
an SpritzguBwerkzeugen, die mehrere Formmulden 
so aufweisen, ist durch eine solche Ausfuhrungsform gege- 
ben. 

Um den Stanzverlust beim Bandmaterial relativ ge- 
ring zu halten, und auch insbesondere SpritzguBwerk- 
zeuge zu bedienen, die hintereinander angeordnete 
55 Mehrfachformen aufweisen, konnen die Aufnahmebe- 
reiche relativ zueinander an dem Schlitten verschiebbar 
angeordnet sein, so daB sie jeweils beim Stanzvorgang 
und in der Abgabestellung entsprechend dem Schnitt- 
werkzeug und der jeweils zugeordneten Obergabeein- 
eo heit und/oder dem jeweiligen zugeordneten Einlegeor- 
gan ihre vorbestimmte Position einnehmen. Das bedeu- 
tet, daB die Aufnahmebereiche beim Stanzen eine sehr 
enganliegende Position zueinander einnehmen konnen, 
wahrend sie in ihrer Abgabeposition am Werkzeug der 
65 Kunststoffverarbeitungsmaschine entsprechend weit 
voneinander entfernt positioniert sind, um auch z. B. 
MehrfachspritzguBmaschinen in einem Vorgang mit ei- 
ner bestimmten Anzahl von Einiegeetiketts zu versor- 
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gen. 

Im folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele der vor- 
liegenden Erfindung anhand einer Zeichnung naher er- 
lautert Es zeigt: 

Fig. 1 eine Teildraufsicht einer SpritzguBmaschine, 
bei der die erfindungsgemaBe Einlegevorrichtung ange- 
bracht ist, 

Fig. 2 eine schematische Schnittansicht der Darstel- 
lung aus Fig. 1 entlang der Linie IMI geschnitten, 

Fig. 3 eine schematische Schnittansicht der Darstel- 
lung aus Fig. 1 emlang der Linie III-III geschnitten, 
Fig. 4 eine Seitenansicht der Darsteilung aus Fig. 1, 
Fig. 5 eine schematische Ansicht der Stanzvorrich- 
tung in vergroBerter Ausschnittsdarstellung, 

Fig. 6 eine Draufsicht auf die erfindungsgemaBe Ein- 
legevorrichtung, 

Fig. 7 eine Teildraufsicht einer Zweifachwerkzeug- 
spritzguBmaschine mit einer weiteren Ausfuhrungsform 
der vorliegenden Erfindung und 

Fig. 8 eine Seitenansicht der verfahrbaren Stanzplat- 
tenkonstruktion gemaB der zweiten Ausfuhrungsform. 

Mit Bezug auf die Fig. 1 bis 6 wird im folgenden ein 
erstes Ausfuhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung 
beschriebeiL Die erfindungsgemaBe Einlegevorrichtung 
umfaBt unter anderem eine Stanzvorrichtung 1, die seit- 
lich an einer SpritzguBmaschine 2 angeordnet ist Die 
Stanzvorrichtung 1 umfaBt ein Gesteil 3, das aus einer 
ersten und zweiten durch Saulen 4 voneinander beab- 
standeten Grundplatten 5, 6 besteht Die erste Grond- 
platte 5 ist an dem Gehause 7 der SpritzguBmaschine 2 
befestigt, wahrend an der zweiten Grundplatte 6 der 
Antrieb 8 einer Exzenterpresse 9 angeordnet ist Die 
Exzenterpresse 9 umfaBt auf der zweiten Grundplatte 
befestigte Lagerblocke 10, in denen eine Exzenterwelle 
11 drehbar abgesttitzt ist Am Ende der Exzenterwelle 
11 gelenkig angebrachte Kurbelstangen 12 erstrecken 
sich durch Durchbruche 13 in der zweiten Grundplatte 6 
in den Raum zwischen den beiden Grundplatten 5, 6. 
Am freien Ende der Kurbelstangen 12 ist eine PreBplat- 
te gelenkig angebracht, die wie in den Zeichnungen 
nicht zu erkennen ist, zur gefuhrten Auf- und Abbewe- 
gung seitlich gefuhrt sein kann. Auf der den Kurbelstan- 
gen 12 abgewandten Seite sind auf der PreBplatte meh- 
rere PreBbolzen 15 angeordnet, die im wesentlichen in 
PreBrichtung ausgerichtet sind. Die Stanzvorrichtung 1 
umfaBt weiterhin eine an einem Schlitten 16 angeordne- 
te Stanzplatte 17, die im wesentlichen senkrecht zur 
Stanzrichtung ausgerichtet ist. Die Verbindungselemen- 
te 18 zwischen Stanzplatte 17 und PreBplatte 14 erlau- 
ben ein Verschieben der Stanzplatte 17 in Stanzrichtung 
gegen eine riickstellende Federkraft Auf der ersten 
Grundplatte 5 der Stanzvorrichtung 1 ist ein Schnitt- 
werkzeug 19, welches bevorzugt durch ein Band- 
stahlschnittwerkzeug gebildet ist, angebracht Das 
Schnittwerkzeug 19 kann bevorzugt ebenfails in Stanz- 
richtung einfedern. Der Schlitten 16 weist eine Reihe 
von Offnungen 20 auf, in die in der Stanzstellung die 
PreBbolzen 15 einfuhrbar und auf die Ruckseite der 
Stanzplatte 17 aufdruckbar sind, so daB diese aufgrund 
ihrer entsprechend ausgebildeten Verbindungselemente 
18 ausfedert und auf das Schnittwerkzeug 19 gedrtickt 
wird. In der zuriickgefahrenen Stellung der Exzenter- 
presse 9 befinden sich die PreBbolzen 15 nicht mehr in 
den Offnungen 20 des Schlittens 16. 
Oberhalb der Stanzvorrichtung 1 ist eine Vorratsrolle 

21 drehbar angeordnet, von der Etikettenbandmaterial 

22 abgewickelt wird Das Bandmaterial 22 wird uber 
Umlenkrollen 23 im wesentlichen parallel zur Stanzplat- 



te 17 und dem Schnittwerkzeug 19 zwischen diese hin- 
durchgefuhrt und wiederum uber Umlenkrollen 23 von 
einer den zusammenhangenden Stanzrest aufwickeln- 
den Abfuhrrolle 24 aufgewickelt oder direkt einer Zer- 
5 kleinerungsvorrichtung zugefuhrt werden. 

Der Schlitten 16 ist, wie insbesondere in Fig. 1 und 4 
zu erkennen ist, auf einer oberen und unteren FQhrungs- 
stange 25, 26 quer zur Stanzrichtung verschiebbar. Hier- 
zu sind jeweils am oberen und unteren Ende des Schlit- 
io tens 16 entsprechende, die zylindrischen Fuhrungsstan- 
gen 25, 26 im wesentlichen paBgenau umgreifende, obe- 
re und untere Fuhrungsbuchse 27, 28 vorgesehen. Die 
Fuhrungsstangen 25, 26 sind parallel zueinander ausge- 
richtet und erstrecken sich bevorzugt im wesentlichen 
is parallel zur Maschinenachse A der SpritzguBmaschine 
2. Die Fuhrungsstangen 25, 26 sind einseitig an den Sau- 
len 4 der Stanzvorrichtung 1 und auf der gegenuberlie- 
genden Seite an der SpritzguBmaschine 2 befestigt Zwi- 
schen den Fuhrungsbuchsen 27, 28 und den Fuhrungs- 
20 stangen 25, 26 konnen jeweils entsprechende Rollkor- 
perfiihrungen zur Reduktion der Reibung angeordnet 
sein. Bevorzugt wird der Schlitten 16, im allgemeinen 
uber die obere Fiihrungsbuchse 27 durch einen Schnell- 
antrieb, bevorzugt einen Bandzylinderantrieb, aus der 
25 Stanzposition in eine in Fig. 1 mit einer Zweipunkt- 
Strichlinie dargestellten Abgabeposition gefahren. Ein 
solcher nicht dargesteilter Antrieb ermoglicht die posi- 
tionsgenaue Verschiebung des Schlittens 16 von einer in 
die andere Position innerhalb von Bruchteilen von Se- 
30 kunden. Die Stanzplatte 17 weist nicht dargesteilte Hal- 
teorgane, bevorzugt in Form von Ansaugoffnungen, auf, 
durch die aus dem Etikettenbandmaterial 22 herausge- 
stanzte Einlegeetiketts 29 prazise auf der Stanzplatte 17 
haltbar positioniert werden. 
35 Im Bereich der Abgabeposition der Stanzplatte 17 ist 
eine Ubergabeeinheit 30 angeordnet, die im wesentli- 
chen aus einem quer zur Stanzplatte 17 verfahrbaren 
Verschiebearm 31 und einem am Ende des Verschiebe- 
arms 31 angeordneten Schwenkkopf 32 mit einer Auf- 
40 nahmeplatte 33 zur Aufnahme der Einlegeetiketts 29 
aufgebaut ist Der Schwenkkopf 32 kann um eine oder 
mehrere Achsen am Verschiebearm 31 schwenkbar 
sein. Der Verschiebearm 31 kann z. B. mittels pneumati- 
schem oder hydraulischem Antrieb bewegt werden. Der 
45 Schwenkkopf 32 weist an der Aufnahmeplatte 33 nicht 
dargesteilte Sauganschlusse auf, die zur Aufnahme und 
Abgabe der Einlegeetiketts dient 

In ausgefahrenem Zustand befindet sich der Verschie- 
bearm 31 im Bereich des Werkzeugs 34 der SpritzguB- 
50 maschine 2. In diesem Bereich ist weiterhin ein Einlege- 
organ 35 in Form eines Saughaltedorns angeordnet, 
welches beim Offnen der beiden Formhalften 36, 37 des 
Werkzeugs 34 zwei Funktionen gleichzeitig ausfOhrt 
Zum einen wird von dem Einlegeorgan 35 ein Einlegee- 
55 tikett 29 in die Formmulde des Werkzeugs 34 eingeiegt 
und zum anderen das zuvor fertiggespritzte WerkstCick 
yom Formkern abgenommen. Dieses Einlegeorgan 35 
ist an der SpritzguBmaschine 2 schwenkbar angeordnet, 
50 daB der Aufnahmebereich 38 bei geschlossenem 
60 Werkzeug 34 seitlich in Richtung der Obergabeeinheit 
30 hervorsteht Am AuBenumfang und eventuell an der 
Vorderflache des Einliegeorgans 35 sind zur genauen 
Aufnahme der Einlegeetiketts Ansaugoffnungen ange- 
bracht Eine genaue Beschreibung dieser Einlegeorgane 
65 ist in der deutschen Patentanmeldung P 4 141 645 im 
Detail angegeben. 

Die Stanzplatte 17 weist, wie insbesondere in den 
Fig. 2 und 4 zu erkennen ist, zwei Aufnahmebereiche 39 
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auf, die jeweils ein Einlegeetikett 29 aufnehmen konnen. 
Diese Aufnahmebereiche 39 konnen in einem begrenz- 
ten Bereich seitlich verschoben werden, so daB sie in der 
Stanzstellung moglichst eng beieinanderliegen und in 
der Abgabeposition auseinanderfahren, um das Oberge- 
ben an die Obergabeeinheit 30 zu erleichtern. Diese 
Verschiebung hat weiterhin den Vorteil, daB die Einle- 
geetiketts 29 bereits auf die entsprechende Hone der 
Formmulden im Werkzeug 34 ausgerichtet werden kon- 
nen und somit dieser Verfahrweg nicht noch zusatzlich 
von der Obergabeeinheit 30 ausgefiihrt werden muB. 

Im foigenden wird die Wirkungs- und Funktionsweise 
der vorliegenden Erfindung nSher erlautert 

Aus dem durch die Stanzvorrichtung 1 gefuhrten Eti- 
kettenbandmaterial 22 werden durch die Drehbewe- 
gung der Exzenterpresse 9 durch Aufdrucken der PreB- 
bolzen 15 auf die federnd gelagerte Stanzplatte 17 Ein- 
Iegeetiketts 29 herausgestanzt Bevorzugt wird als 
Bandmaterial 22 fiir die Einlegeetiketts 29 der gleiche 
Kunststoff verwendet, wie zum Fertigspritzen des Be- 
halters verwendet wird Die PreBboIzen 15 sind bevor- 
zugt so gleichmaBig verteilt auf der PreBplatte 14 ange- 
ordnet, daB sie im wesentlichen gleichmaBig und insbe- 
sondere an den kritischen Stellen auf die Riickseite der 
einzelnen Aufnahmebereiche 39 von der Stanzplatte 17 
aufdrucken. Wahrend dieses Stanzvorgangs werden die 
ausgestanzten Einlegeetiketts 29 durch die an den Auf- 
nahmebereichen 39 vorhandenen Saugeinrichtungen im 
wesentlichen eben auf der Stanzplatte 17 positioniert. 
Nachdem die PreBboIzen 15 aus den Offnungen 20 des 
Schlittens 16 herausgefahren sind, wird der Schlitten 
entlang der Fiihrungsstangen 25, 26 mit Hilfe des 
Schnellantriebs von der Stanzstellung in die Abgabepo- 
sition bewegt Gleichzeitig fahren die Aufnahmeberei- 
che 39 zwangsgesteuert Oder elektrisch oder pneuma- 
tisch gesteuert etwas auseinander, um die Einlegeeti- 
ketts 29 auf die entsprechenden Hdhen anzuordnen. An- 
schlieBend fahrt die Aufnahmeplatte 33 der Obergabe- 
einheit 30 an das jeweilige Einlegeetikett 29 und uber- 
nimmt dieses positionsgenau, indem die Saugvorrich- 
tung der Stanzplatte 17 ausgeschaltet und die der Ober- 
gabeeinheit 30 aktiviert wird. 

Der Verschiebearm 31 der Obergabeeinheit 30 fahrt 
in den Bereich der SpritzguBmaschine 2 ein, wobei 
gleichzeitig der Schwenkkopf 32 mit den Einlegeetiketts 
29 in die richtige Position geschwenkt wird. Der Auf- 
nahmekopf 38 des zu diesem Zeitpunkt nach auBen zei- 
genden Einlegeorgans 35 weist bevorzugt bereits im 
wesentlichen die Form des Formkerns auf. Insbesonde- 
re bei zylindrischen oder kegelstumpfformig herzustel- 
lenden Behaltern werden dann die Einlegeetiketts 29 
tangential an den Aufnahmekopf 38 herangefuhrt 
Durch Aktivieren der Saugvorrichtung des Einlegeorg- 
ans 35 und Abschalten der Saugvorrichtung der Ober- 
gabeeinheit 30 werden jeweils die Einlegeetiketts 29 
paBgenau an das Einlegevorgang 35 abgegeben. Dieser 
Vorgang kann ebenf alls zwangsgesteuert ablaufen. 

Insbesondere in Fig. 2 ist zu erkennen, daB jedem 
Einlegeetikett 29 ein Schwenkkopf 32 der Obergabeein- 
heit 30 und ein Aufnahmekopf 38 des Einlegeorgans 35 
zugeordnet ist 

AnschlieBend erfolgt ein Offnen der Formhalften 36 
und 37 des Werkzeugs 34 der SpritzguBmaschine 2. Das 
Einlegeorgan 35 schwenkt in den Bereich zwischen den 
ge&f fneten Formmulden 36 und 37 ein und legt die Ein- 
legeetiketts in der Formmulde formgenau ab, indem die- 
se wieder mit Hilfe von Unterdruck in der Formmulde 
angesaugt und durch Ausschalten der Ansaugelemente 



an dem Einlegeorgan 35 abgegeben werden. Das Einle- 
georgan 35 ist so ausgebildet, daB gleichzeitig auf der 
Riickseite des Aufnahmekopfs 38 der im Zyklus vorher 
hergestellte Behalter 40 vom Formkern 41 entnommen 
5 wird. 

Wahrend dieser Zeit kann der Schlitten 16 mit der 
Stanzplatte 17 bereits wieder in die Stanzstellung gefah- 
ren werden, um neue Einlegeetiketts auszustanzen. 
Nachdem das Einlegeorgan 35 wieder aus dem Be- 
io reich zwischen den Formmulden 36 und 37 herausge- 
schwenkt wurde, schlieBt sich das Werkzeug 34 zu ei- 
nem neuen Spritzzyklus. Die fertigen Behalter 40 am 
Einlegeorgan 35 fallen dann nach unten in eine Schacht- 
aufnahme 42 und werden dann von einer Stapelvorrich- 

15 tung zu Behalterstapeln 44 zusammengeschoben. An- 
schlieBend kann eine neuer Einlegezyklus beginnen. 

Im foigenden wird anhand der Fig. 7 und 8 eine weite- 
re Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung naher 
erlautert Da sich diese Ausfuhrungsform nur geringfii- 

20 gig von der ersten unterscheidet, wird nur auf die Unter- 
schiede zur ersten eingegangen und fiir gleiche und ahn- 
liche Bauteile werden gleiche Bezugsziffern verwendet. 

Die in den Fig. 7 und 8 dargestellte Einlegevorrich- 
tung dient zum Bereitstellen von Einlegeetiketts 29 an 

25 einer TandemspritzguBmaschine 45, die sich durch meh- 
rere hintereinander angeordnete Formteile 46, 47, 48 
auszeichnet Die entsprechenden Teile der Einlegevor- 
richtung sind entsprechend den groBeren AusmaBen 
der TandemspritzguBmaschine 45 angepaBt und fallen 

30 ebenfalls etwas groBer aus. Die Besonderheit dieser 
Maschine besteht darin, daB die Abgabestellungen der 
einzelnen Einlegeetiketts 29 nicht nur in der Hohe son- 
dern auch seitlich zueinander verschoben sind. Hierzu 
weist die Stanzplatte 17 entsprechende FQhrungsnuten 

35 49 auf, durch die sich die einzelnen Aufnahmebereiche 
39 der Stanzplatte 17 zwangsgesteuert auseinander- 
und zusammenschieben lassen. In der Stanzposition 
weisen die Aufnahmebereiche 39 eine sehr enge Stel- 
lung zueinander auf, damit bestmoglichst das Bandma- 

40 terial 22 eingespart werden kann. In der Abgabeposition 
sind hingegen die Aufnahmebereiche 39 weitestmoglich 
auseinandergefahren, damit die ebenfalls weit auseinan- 
derliegenden Schwenkkopfe 32 der Obergabeeinheit 30 
diese Bewegung nicht noch zusatzlich ausfiihren mtis- 

45 sen. Da diese Maschinen zwei Formebenen aufweist, 
weist die TandemspritzguBmaschine 45 gemaB dieser 
Ausfuhrungsform die doppelte Anzahl von Schwenk- 
kopfen 32 und Aufnahmekopf en 38 auf. 

Es versteht sich von selbst, daB der Zyklus der Einle- 

50 gevorrichtung und der Spritzzyklus der SpritzguBma- 
schine genau aufeinander getaktet sind. Die vorliegende 
Erfindung bietet den Vorteil, daB die Einlegeetiketts 
durch das plane Aufliegen an den Aufnahmebereich 39 
der Stanzplatte 17 genau positioniert sind, so daB sie 

55 knitterfrei und formrichtig an die Obergabeeinheit 30 
und das Einlegeorgan 35 abgegeben werden konnen. 
Wahrend des SpritzguBvorgangs wird dann der ge- 
schmolzene Kunststoff in die mit dem Einlegeetikett 
ausgekleidete Formmulde eingespritzt und verbindet 

eo sich dort mit dieser. Durch die hohe, knitterfreie Prazi- 
sion des Einlegens erfullen die so hergestellten Kunst- 
stoffbehalter mit im allgemeinen auBen angebrachter 
Etikettbedruckung hochste Qualitatsanforderungen. 
Nicht zuletzt kann durch das genaue Einlegen auch die 

65 Zykluszahl erhoht werden. Des weiteren besteht bei der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung die Moglichkeit, durch 
eine entsprechend umgestaltete Konstruktion Einlegee- 
tiketts an mehreren SpritzguBmaschinen oder Tiefzieh- 
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maschinen, gleichzeitig bereitzustellen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Bereitstellen von mindestens ei- 5 
nem, in eine Formhalfte (36, 46, 47) eines Werk- 
zeugs (34) einer Kunststoffverarbeitungsmaschine, 
insbesondere SpritzguBmaschine (2, 45) oder Tief- 
ziehmaschine, einlegbaren Einlegeetikett (29) am 
Werkzeug (34) der Maschine (2, 45), wobei die Ein- 10 
legeetiketts (29) aus Etikettenbandmaterial (22) 
durch eine im wesentlichen aus einer Stanzpiatte 
(17) und einem Schnittwerkzeug (19) bestehenden 
Stanzvorrichtung (1) herausgestanzt, durch einen 
zur Stanzvorrichtung (1) zugehorigen Trager zum 15 
Werkzeug (34) der Maschine (2, 45) uberfuhrt und 
zum Einlegen in das Werkzeug abgegeben werden, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einlegeetiketts 
(29) nach dem Stanzvorgang von der im wesentli- 
chen quer zur Stanzrichtung verschiebbaren, als 20 
Trager ausgebildeten Stanzpiatte (17) gehalten und 
zum Werkzeug (34) der Maschine (2, 45) uberfuhrt 
werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Einlegeetiketts (29) beim Stanz- 25 
vorgang und Oberfuhren zum Werkzeug (34) der 
Kunststoffverarbeitungsmaschine (2, 45) auf der 
Stanzpiatte (17) festgesaugt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Einlegeetiketts (29) am 30 
Werkzeug (34) der Kunststoffverarbeitungsma- 
schine (2, 45) an ein Einlegeorgan (35) ubergeben 
werden, das die Einlegeetiketts (29) jeweils in eine 
Formhalfte (36,46, 47) einlegt und an diese abgibt 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einlegeetiketts 
(29) von einer Obergabeeinheit (30) von der Stanz- 
piatte (17) abgefuhrt und auf das Einlegeorgan (35) 
aufgebracht werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 40 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einlegeetiketts 
(29) von der Obergabeeinheit (30), insbesondere bei 
der Herstellung von zylindrischen oder kegel- 
stumpfformigen Behaitern (40), im wesentlichen 
tangential an das Einlegeorgan (35) herangefuhrt 45 
werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Einlegeeti- 
ketts (29) gleichzeitig ausgestanzt und von der 
Stanzpiatte (17) zu dem Werkzeug (34) der Kunst- 50 
stoffverarbeitungsmaschine (2, 45) uberfuhrt und 
zum Einlegen in das Werkzeug (34) abgegeben 
werden. 

7. Einlegevorrichtung zum Bereitstellen von minde- 
stens einem, in eine Formhalfte (36, 46, 47) eines 55 
Werkzeugs (34) einer Kunststoffverarbeitungsma- 
schine, insbesondere SpritzguBmaschine (2, 45) 
oder Tiefziehmaschine, einlegbaren Einlegeetikett 
(29), mit einer im wesentlichen aus einer Stanzpiat- 
te (17) und einem Schnittwerkzeug (19) bestehen- 6 o 
den Stanzvorrichtung (1) zum Stanzen der Einle- 
geetiketts (29) aus Etikettenbandmaterial (22) und 
einem zur Stanzvorrichtung (1) zugehorigen Tra- 
ger, der die Einlegeetiketts (29) zum Werkzeug (34) 
der Maschine (2, 45) uberfuhrt und zum Einlegen in 65 
dieses abgibt, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Trager von der Stanzpiatte (17) gebildet ist, die 
quer zur Stanzrichtung verschiebbar angeordnet 
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und mit Halteorganen zum Halten der Einlegeeti- 
ketts (29) versehen ist. 

8. Einlegevorrichtung nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Stanzpiatte (17) auf einem 
Schlitten (16) angeordnet ist, der zwischen Stanz- 
vorrichtung (1) und einer Abgabeposition in der 
Nahe des Werkzeugs (34) der Kunststoffverarbei- 
tungsmaschine (2, 45) hin- und herf ahrbar ist 

9. Einlegevorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Schlitten (16) auf 
mindestens zwei im wesentlichen parallelen Fuh- 
rungsstangen (25, 26) verschiebbar gefuhrt ist 

10. Einlegevorrichtung nach einem der Anspruche 
7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der Schlitten 
(16) von einem Schnellantrieb, insbesondere ein 
Bandzylinderantrieb oder Servoantrieb, bewegbar 
ist 

1 1. Einlegevorrichtung nach einem der Anspruche 
7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Stanz- 
piatte (17) in Stanzrichtung gegen eine riickstellen- 
de Federkraft relativ zum Schlitten (16) bewegbar 
ist 

12. Einlegevorrichtung nach einem der Anspruche 
7 bis 1 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Stanzvor- 
richtung (1) eine Exzenterpresse (9) oder einen Hy- 
draulik- oder Pneumatikzylinder umfaBt, die in vor- 
bestimmtem Takt auf die Stanzpiatte (17) in Stanz- 
richtung eine Kraft ausubt und diese auf das 
Schnittwerkzeug (19) aufpreBt 

13. Einlegevorrichtung nach einem der Anspruche 
7 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB der Schlitten 

(16) Offnungen (20) aufweist, durch die PreBbolzen 
(15) der Presse (9) beim Stanzvorgang in Stanzrich- 
tung zur Anlage mit und zum Bewegen von der 
Stanzpiatte (17) einfuhrbar sind 

14. Einlegevorrichtung nach einem der Anspruche 
7 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Halteor- 
gane der Stanzpiatte (17) durch Saugelemente, z. B. 
in Form von Ansaugoffnungen, gebildet sind. 

15. Einlegevorrichtung nach einem der Anspruche 
7 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich 
des Werkzeugs (34) der Kunststoffverarbeitungs- 
maschine (2, 45) ein Einlegeorgan (35) vorgesehen 
ist, das die Einlegeetiketts (29) aufnimmt und je- 
weils in eine Formhalfte (36, 46, 47) des Werkzeugs 
(34) einlegt und an diese abgibt 

16. Einlegevorrichtung nach einem der Anspruche 
7 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB das Einlege- 
organ (35) als Saughaltedorn ausgebildet ist 

17. Einlegevorrichtung nach einem der Anspruche 
7 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
Einlegeorgan (35) und der Stanzpiatte (17) in ihrer 
Abgabeposition eine Obergabeeinheit (30) ange- 
ordnet ist, die die Einlegeetiketts (29) von der 
Stanzpiatte (17) ubernimmt und im wesentlichen 
positionsgenau an das Einlegeorgan (35) abgibt 

18. Einlegevorrichtung nach einem der Anspruche 
7 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Uberga- 
beeinheit (30) im wesentlichen quer zur Stanzpiatte 

(17) verschiebbar angetrieben ist 

19. Einlegevorrichtung nach einem der Anspruche 
7 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die Uberga- 
beeinheit (30) einen Schwenkkopf (32) zur 
schwenkbaren Aufnahme der Einlegeetiketts (29) 
aufweist 

20. Einlegevorrichtung nach einem der Anspruche 
7 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Schwenkkopf (32) Sauganschlusse aufweist 
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21. Einlegevorrichtung nach einem der Anspriiche 
7 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dafl die Stanz- 
platte (17) mehrere Aufnahmebereiche (39) zum 
gleichzeitigen Stanzen und Aufnehmen von mehre- 
ren Einlegeetiketts (29) aufweist 5 

22. Einlegevorrichtung nach einem der Anspriiche 
7 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB die Aufnah- 
mebereiche (39) relativ zueinander an dem Schl it- 
ten (16) verschiebbar angeordnet sind, so daB sie 
beim Stanzvorgang und in der Abgabestellung ent- io 
sprechend dem Schnittwerkzeug (19) und der je- 
weils zugeordneten Obergabeeinheit (30) und/oder 
dem jeweils zugeordneten Einlegeorgan (35) ihre 
vorbestimmte Position einnehmen. 
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